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La presente invenzione ei riferiece ad una macchina conf ezionatrice per la 
eigillatura di contenitori, che comprende: un elemento auperiore che alloggia 
mezzi di bloccaggio di un film in materiale eintetico introdotto inf eriormente 
all'elemento auperiore; mezzi di foroatura del film che aono attivabili a 
comando per 1'eaecuzione di un coperchio; un elemento infer iore che e affacciato 
all'elemento auperiore e che e prowieto di mezzi di appoggio per almeno un 
contenitore da eigillare. La macchina comprende anche mezzi elevator! che ©ono 
itnpegnabili con il contenitore per ottenere il euo spoetamento da una poaizione 
abba&aata, nella quale e distanziato inf eriormente dal film portato 
dall'elemento auperiore, ad una poaizione eollevata, nella quale e rawiclnato 
al film. Sono inoltre previati mezzi di ealdatura del coperchio sul contenitore. 
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DESCRI2IOHE 



La present© invenzione ha come oggetto una macchina conf ezionatrie© 



per la eigillatura di contenitori. 

Come e noto, nel set tore del conf ezionamento mediant e applicazione e 

eigillatura di coperchi eu contenitori, in partlcolare nel settore 
aliment are, sono In ueo svariate tecnologi© di conf©zlonamento. 

In alcuni caei, la eigillatura del contanitore vieno effettuata in 
ambient© atmoaferico, in altri casi si ©segue un vuoto piu o meno ©pinto 
nel contenitore prima della eigillatura, in altri caei ancora *i eaegue 
una eoetituzione dell 'atmosf era all'interno del contenitore con gas iner- 
ti prima di proceder© alia sua eigillatura. 

Inoltre, i coperchi utilizzati per la chiusura dei contenitori poe- 
eono ess ere di tipo piano oppure bombati verao l'eatemo in modo da con- 
sent ire, ove richiesto, un riempimento del contenitore oltre il suo bordo 
super iore eenza danneggiare il prodotto durante il conf ezionamento. 

In quest' ultimo caeo t i coperchi vengono fonxiti alia macchina con- 

fezionatrice gie etampati. 

Le macchine coafezionatrici attualmenta in eommercio sono general- 
mente progettate per eseguire uno specif ico tipo di confezionamanto uti- 
lize and o coperchi piani o bombati pre format!. Per questo fatto, dovando 
eseguire piu tlpi di confezionamanto, rlsultano necesearia, in genera , 
piu macchine o comunque si rende nacessario prevedere dispositivi inter- 
cambiabili per poter eseguire confezionamenti diversi o con coperchi di- 



verai su una eteeea macchina. 

Le operazioni neceeearie per cambiare tlpo di oonf ezionamento eu una 
steesa macchina richiedono 1 * in t erven to di pereonale apecializzato e com- 
portano eeneibili tempi di f ermo-macchina che incidono sui coeti di pro- 
duzione • 

Compito precipuo del preoente trovato e quello di realizzare una 
macchina in grado di eigillare contenitori eenza richiedere una preforma- 
tura dei coperchi enche nel taso che vengano richieeti coperchi bombati* 

Hell'ambito di queeto compito, uno ecopo del trovato e quello di 
realizzare una macchina in grado di eseguire evariati tipi di confeziona- 
mento eenza richiedere interventi di adattamento di lunga e compleaaa e- 
aecuzione. 

Un altro ecopo del trovato e quello di realizzare una macchina che 
poasa eigillare contenitori, aenza alcun intervento eoetitutivo, indiffe- 
rentemente utilizeando coperchi eoetanzialmente piani o bombati* 

Un ulteriore ecopo del trovato e quello di realizzare una macchina 
in grado di eseguire, a eeconda delle eeigenze, confozionamanti in 
atmoefera, oppure con ©oetituzione di atmoefere, oppure ancora eotto vuo- 

to. 

Won ultimo acopo del trovato e quello di realizzare una macchina 
perfezionate in grado di garantire un'elevata produttivita e che poeaa 
essere utilizzata anche da pereonale non neceesariamente qualificato. 

Queato compito, nonche queeti ed altri ecopi che meglio appariranno 
in eeguito, eono raggiunti da una macchina conf ezionatrice per la eigil- 
latura di contenitori, caratterizzata dal fatto di comprendere un elemen- 




to euperiore a campana alloggiante mezzi di bloccaggi© di un film in ma- 
terials aintetico introdotto inferiormente a detto elemento superiors e ' 
mezzi di formatura di detto film attivabili a comando per 1' eeecuzione di 
un coperchio, un element© inferiore affacciato a detto elemento euperiore 
e prowisto di mezzi di appoggio per almeno un contenitore da sigillare, 
mezzi elevatori impegnabili con detto contenitore per il euo spoetamento 
da una posizione abbaseata, nella quale b diatanziato da detto film por- 
tato da detto element© euperiore, ad una poeizione eollevata, nella quale 
e rawicinato a detto film, eeeendo inoltre previeti mezzi di ealdatura 
di detto coperchio su detto contenitore. 

Ulteriori caratterietiche a vantaggi dell'invenzione riaulteranno 
maggiormente dalla deecrizione di una forma di eeecuzione preferita, ma 
non eeclueiva, dalla macchina eecondo il trovato, illustrate a titolo in- 
dicative e non limitativo negli uniti dieegni, in cuit 

la figure 1 illuetra la macchina eecondo il trovato in eezione lon- 
gitudinale echematicaj 

la figure 2 illuetra la macchina eecondo il trovato eezionata tra- 
everealmentef 

la figure 3 e una eezione traevereale della macchina eeeguita aimil- 
mente alia figure 2, in cui e evidenziata la faee di formatara del coper- 
chio J 

le figure da 4 ad 8 illuetrano, in una eezione traevereale eaeguita 
eimilmente alia figure 2, il funzionamento dalle macchina ne 11* eeecuzione 
di un© dei poeeibili tipi di conf ezionamento eaeguibili con la macchina 
eecondo il trovato. 



Con riferimento alle figure citate, la macchtna secondo 11 trovato 
comprende un f intelaiatura a portale 1 formats da coloime varticall 2 le 
cui eetremita aono collegate tra loro da traverse 3. 

Da un eupporto 4 r solidale alle traverse 3, si proteadono inferior- 
oente quattro colonnette di guide 5 che attraveroano un elemento eUperio- 
re a campana 6. L f elemento superiore 6 preeenta una foggia priematica 
rettangolare formats da un fondo 7 e da pareti lateral! 8 che individuano 
una cevits interna 9 aperta vereo 11 basso* Sul bordo inferiors delle pa- 
reti lateral! 8 e opportunamente applicata una guarnieione 10 di tenuta. 

Hells cavita 9, e alloggiata una piastre 11 , parallela al fondo 7, 
cbe e fiesata alle colonnette 5. La piastre 11 funge da appoggio per 
1» elemento superiore 6 scorrevole lungo le colonnette 5 per mezzo di boc- 

cole flangiate 6a * 

Lungo il bordo inferiore della piastre 11, * fiesata una pluralita 

di distanziali 12 che eostengono rigidamente an telaio porta-fuetella 13 
a forma dl cornice rettangolare, alia cui eetremita inferiore eono appli- 
cati coltelli 14a, 14b orientati verao il baeso e che earanno meglio det- 
tagliatl in seguito. 

Sempre all'interno della campana 6 e montata, eotto la piastre 11 e 
parallelamente ad eeea, una base 15 eostenute da un ergano eentrale 16 
che attraversa eeorrevolmente, in direzione verticale, le piastre 11 a 
che e fieeeto al fondo 7 dell' elemento euperiore a campana 6. 

La baee 15 preeenta, lungo i oargini laterali, propagglni orizzonte- 
li 17, che si e8tendono tra i dietenziali 12. 

Sotto le suddette propaggini orizzontali 17, staffs 18 eupportano un 



controtelaio 19 che comprend© una parete vertical© 20 dalla quale si ag- 
gettano verso l'eaterno mensole 21 a che inf eriormente presenta un labbro 
perimetrale 22 ©otto 11 quale e applicata una guarnisione 23 ♦ La parete 
20 ed il labbro 22 definiscono una sad© par 1* element© 13 di eupporto del 
coltelli 14a e 14b quando interviene un movimento rslatlvo la direzione 
verticale fra dl eesi coma megllo apparira In segulto. 

Sul due lati contrappoeti del controtelaio 19, aulle mensole oriz- 
zontali 21, a montata una coppia di martinetti 24, esterni all'elemento 

13, 1 cui eteli 25 ©upporteno un telaio 26. 

II telaio 26 e eoatanzialmente costituito da una piaatra, dlepoata 
orizzontalmente, con una coppia di aperture 27a, 27b diviae da un ponti- 
cello 27c e di dimenaloni tali da poter permetter© 11 paseaggio del col- 
telli 14a f 14b quando interviene un movimento relative tra 11 telaio 26 
ed 11 controtelaio 19. 

Sulla euperficie inferior© della base 15, e fiseata in modo ©olida- 
le, una coppia di ©tempi di formatura 28a, 28b, coaeslall all© aperture 

27a, 27b della piaetra 26. 

Gli etampi di formatura 28a © 28b proaentano una forma a piatto ro- 

veeciato con la cavity centrale 29 bombata, owero con coneavita rivolta 
verao 11 baeso, e con 11 fondo attraveraato da una serie di fori 30 one 
confluiecono in due condotti 31a, 31b definiti da cannotti 32a f 32b. Tali 
cannotti attravereano la piaetra 11 ed 11 fondo 7 dell'elemento superior© 
a campana 6 prolungandoei all'eeterno con due condotti 33a, 33b collegati 
ad una pompa di aepirazione di tipo not© e non illustrate per eemplicita. 
Per aoeicurere la tenuta tra i cannotti 32a, 32b ed il fondo 7, ©ono 



previste guarnizioni 34* 

I bordi inferiori degli atampi di formatura eono appiattiti ed 

incorporano mezzi di tipo noto atti a realizzare una aaldatura tra i due 
elementi in material© aintetico. 

Tra gli etampi di formatura 26a, 28b, si eatende una traverse 35 
dell'elemento 13 che eupporta i lati adiacenti dei due coltelli 14a, 14b 
che pertanto circoecrivono gli a tempi di formatura 28a, 28b, potendo tut- 
tavia Impegnarei nelle aperture 27a, 27b del telaio 26. I coltelli 14a, 
14b pDseono avere uno eviluppo anulare, quadrato o circolare a seconda 
della conformazione che ei deeidera imprimete mediante taglio al coper- 

chio del contenitore. 

Nelle parete laterale 8 dell'elemento euperiore 6, e ricavato un fo- 

ro 37, in corrispondenza del quale e applicato un raceordo tubolare 38 al 
quale e aaeociato un condotto 39 anch'eeeo collegato ad una pompa di a- 
epirazione di tipo noto e non illuatrata per eemplicita. 

Inferiormente all'elemento superiore a campana 6, e previeto un ele- 
mento inferiore 40, anch f eeeo conformato ©oatanzialmente a campana, che e 
soetanzialmente coaeaialo all'elemento superiore 6. 

L'elemento inferiore 40 presenta una foggia e oatanzialmente priema- 
tica rettangolare formata da un fondo 41 e da pareti laterali 42 che 
eaternamente presentano aottoaquadri 43 inferiori. Le pareti 42 ed il 
fondo 41 definiacono una cavita 44 aperta verao l'alto e nella parete 42 
e ricavata, lungo il auo bordo euperiore interno, una eede 45 nel fondo 
della quale e praticata una ecanalatura 46 che si eatende attorno al bor- 
do dell'elemento inferiore 40. 
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Sella eede 45 -a alloggiato un elemento di riecontro 47 coatituito da ^SV^ 
una piastre con due apertura 46a, 48b aeparata tra loro da un pontieello 
centrale 49. L'elemento di riecontro 47 chlude la ecanalatura 46 realie- 
zaodo un eondotto e preaenta canali 50 e 51 che lo attraveraano verti- 
calmante ad orizzontalaenta . Tali canali 50 pongono in collegamento la 
cavite 44 con la zona eovrastante 1» elemento infariora 40, mantra i cana- 
li 51 pongono in eomunicazlone la acanalatura 46 con acanalature 52a, 52b 
rlcavata sulla faccia auperiora dell'elamento di riacontro 47 ad allinea- 

te con i coltelli 14a, 14b. 

I bordi che delimitano la aperture 48a, 48b, ai aatandono verao 

l'alto formando riaaltl 53a, 53b contrappoati ai bordi degli etempi di 
formatura 28a, 28b. B> da notare che i riaalti 53a, 53b e le acanalature 
52a, 52b, avendo uno aviluppo anulare, intereasano ancbe il ponticello 
centrale 49. 

L-elamento inferiore 40 e aupportato da un piano 54 di un elevatore 
inatellato nal baaamento dell, macchina a non illuatrato per aempllclte. 

II fondo 41 preaenta flange 55a, 55b cbe ai eatendono au due l.ti 
contrappoati per reallzzare il fiaaaggio dell* elemento inferiore 40 aul 
piano 54 per mezzo di moraetti 56a. 56b eerrabili mediante bulloni 57a, 
57b. Queato tipo di fiaaaggio peroette lo amontaggio dell'elemento infe- 
riore 40 dal piano 54 quando ai vuola procedere alia aua eoatituzlone con 
un altro di diverea conformazione o dioeneioni. 

II piano 54 ed il fondo 41 aono attraveraati da un canale 58 che ai 
prolunga lungo la parete laterale 42 par eomunicare con le scanalature 
46. Attravarao il canale S8 viene addotto un gaa, in particolare un gaa 



inerte, da una sorgente astaroa dl tipo noto a non Illustrate nei 
disegni. 

11 fondo 41 & attravareato in modo scorrevole In direzione vertlcale 
da una coppie di eteli di gulda 59 vertical!, ehe alia loro eetremite su- 
perior eupportano un piano di eppoggio 60 in cui h ricavata un» aperture 
eentrale 61 impegnata in modo ecorrevole da una colonnetta 62 che ei aiza 
del fondo dell'elemento inferiore 40 e che eorregge il ponticello centre- 
le 49. Sul piano 60 eono poeizionate due pietteforme 63a, 63b eoaeeiali 
con gli stampi di formatura 28a, 28b che impegnano le eperture 48a, 48b 
dell'elemento di riecontro 47. 

La piettaforme 63a, 63b hanno una conf ormazlone complementer e 
quella dalle aperture 48a, 48b. 

Bella posizione iniziele, o di riposo, le piettaforme 63a, 63b eono 
mantenute con la faccie superiore soetanzialmente complanare a quella del 
bordo della parete laterale 42 dell'elemento inferiors 40. 

All'eetemo dell'elemento inferiore 40 ed ai lati del piano 54 del 
fondo 41, eono previeti due alberi di comando 64a, 64b parallel! eui que- 
11 eono calettete due leve 65a, 65b che vengono azionate con moto oscil- 
letorio, con eenel di oacillazione oppoati tra loro attomo all'aeee 
degli elberi 64a, 64b in un piano eoetanzialmante vertlcale. 

Le leve 65a, 65b preaentano le loro estremita auperiori, che si tro- 
vano al di aopra dell'elemento inferiore 40, doteti di ingroasamenti 66a, 
66b eui quali eono fiesati i bracci orizzontali 67a, 67b, dotati alio 
estremita reciprocamente effecciate di ganasee 68a, 68b contrapposte con 
le quali i contenitori A, B, da sigillare, sono poeizioneti sulle piette- 
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forme 63a, 63b. 

II funzioaamento della macchina eecondo il trovato viene descritto 
qui di seguito in riferimento ad un conf ezionemanto del tipo con eoetitu- 
zione di atmosfera all'interno del contenitore e con applicazione di un 

coperchio bomb a to* 

Bella feee iniziale (figure I, figure 2) le ganaece 68a, 68b prowe- 

dono a poeizionare due contenitori A, B aulle riepettive piattaforme 63a, 

63b. 

Contemporaneamente, un film F di materiale sintetico, deetinato alia 
formazione del coperchio di chiueura del contenitori, e poeizionato oriz- 
zontalmente aopra questi ultimi tra il telaio 26 ed il controtelaio 19 
inferiormente agli etampi di formatura 28a, 28b- Si precede a queeto pun- 
to al bloccaggio del film ? mediante l'azionamento del martinetti 24 che 
provocano il eollevamento del telaio 26 in direzione del controtelaio 19. 
II film F rimane serrato tra la faccia super iore del telaio 26 e la guar- 
nizione 23 del controtelaio 19 e chiude le cavita 29 degli etampi di for- 

mature 28a, 28b (figure 3). 

Attraverao i condotti 33a, 33b, 31a, 31b e 30, 1'aria contenuta nel- 
le cavita 29 viene evacuate per mezzo della pompa di aapirazione provo- 
cate in queeto modo la deformazione del film F che si dispone a contatto 
delle euperficie delle cavita degli stampi di formatura aseumendo una 
conf ormazione bombata. 

Hella fase eucceseiva si prowedere ad aprire le ganaece 68 mediante 
divaricamento delle lev© 65a, 65b. Won appena le ganaece si sono portate 
all'eeterno dell'elemento inferiore 40, viene attivato il sollevamento 
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dell'elemento inferiore per mezzo dl martinetti o altri mezzi di 
eollevamento, di tipo noto e son illustrati, cbe eollevano il piano 54 
mentre le piattaforme 63a , 63b rimangono stazionarie. In tal modo, la 
campana 40 con i riaalti 53a, 53b impegna dal baeeo i bordi dai 
contenitori A, Be eolleva queeti ultimi finche i bordi dell' olemento 
superior* 6 e dell'elemento inferiors 40 vengono a contatto reciproco in 
aodo tale da creare all'interno una camera 69 cbe e ieolata a tanuta 
dall'ambiente eeterno (figura 4>. £' da notare cbe in queata poeizione i 
riaalti 53a, 53b eono dietanziati dagli atampi di formatura 28a, 28b 
owero che tra il film F ed il bordo dei contenitori rimana una luce 70 
cbe mette in comunicazione lo apazio delimitato super iormente dal film F 
bombato ed inferiormente dai contenitori A, B, con il condotto 39 
attraverao l'epertura 37. In particolare ©i fa oeeervare che f quando i 
bordi dell'elemento auperiore e dell'elemento inferiore ^0 vengono a 
contatto, tra la auperfici affacciate dell'elemento di riacontro 47 a dal 
telaio 26, rimane una intercapedine 71 cbe collega la luce 70 con la 
cavita 9 dell'elemento auperiore 6 e quindi con il condotto 39. 

La ©alita dell'elemento inferiors 40 viene momentaneamente arrestata 
per procedere all'evacuazione dell' aria, se ricbieato, dalla camera 69 e 
dalla cavita 9. Come rappreeentato in figura 5, collegando il condotto 39 
alia pompa di aepirazione, viene evacuate l'aria contenuta eia 
all'eeterno che all'intemo dei contenitori A e B e dagli eteaei condotti 
33a, 33b. Queeto accorgimento evita 1'ineorgere di differenze di 
preseione tra 1'interno e restemo dei contenitori a quindi che queati 
ultimi poeaano deformarei, accartocciandoei, Completata l'evacuazione di 



aria, ei procede all* introduz tone di un gas inerte (figura 6) attravereo 
il condotto 58, la acanalatura 46 ad i eondotti 50 dell 'element© di 
riecontro 47. II gae inerte invade anche la cavita 44 e parzialmente la 
eavlta 9 per evitara che ai formi un ecceseo di praaeione all'interno dei 
eontenitori A, B, e quindi una daformazione vereo l'eeterno in 
particolare dei fondi dei eontenitori. 

Coopletato il riempimento con gae inerte della camera 69, ei 
riattiva il eollevament© dell' element© inferiore 40, determinate in tal 
node il eollevamento dell'elemento euperiore 6. In eeguito a tale 
eollevament©, il bordo perimetrale degli etampi di formatura 28a, 28b, 
viene a contatto con i riacontri 53a, 53b determinate coei il aerraggio 
del coperchio aui bordi dei eontenitori A, B e la aua saldatura 

perimetrale . 

La corea di ealita dell'elemento superiore ha come effetto uno 
epoatamento relative tra gli etampi di formatura ed i eontenitori 
riepetto ai coltelli 14a, 14b che penetrano in tal mode nelle acanalature 
52e, 52b e teglieno il coperchio attorno ai eontenitori A, B. Le forze di 
contraet© al eollevamanto dell'elemento inferiore e fomita a mezzo di 
martinettl non illustreti per semplicita che garantiecono una eufficiente 
preaeione di eerraggio tra il film F ed i bordi dei eontenitori A, B per 
una chiueura ermetica. Ad operazione awenuta ei precede a rietabllire il 
cellegamento delle cavita 9 e 44 con l'atmoefera esterna tramite i 

eondotti 37, 38 e 39. 

Terminate la feee di ealdatura dei eontenitori ai prowede a 

riabbeeeare 1' element© inferiore 40 fino alia quota in cui i eontenitori 
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sigillatt si depoeitano sulle piattaforme 63a, 63b. La dieceea 
dell'elemento inferiore 40 £ accompagaata, per il primo tratto, da quelle 
dell'elemento euperiore 6 fino all'appoggio del medeeimo eulla piastra 11 
e quindi al dietacco dell'elemento auperiore dall 9 elemento inferiore , per 
permettere l'introduzione di nuovi contenitori da eigillare. 

Quando il bordo dell* elemento inferiore 40 ha raggiunto il livello 
delle piatteforme 63a, 63b, le leve 65a, 65b vengono azionate in modo da 
depoeitare eulle piattaforme 63a, 63b nuovi contenitori. 

Contemporaneatnente, azionando i martinetti 24, il telaio 26 viene 
dietanziato dal labbro 22 per pennettere l'introduzione di un nuovo film* 
g» da notare che i coltelli 14a, 14b, eeeendo atteccati alia piaetra 11 
mediante il controtelaio 13, permangono alia eteesa quota e quindi gli 
s tempi di formatura 28a, 28b ecendono eotto di eeei quando 1* elemento 
inferiore 40 ei abbaeea. II ciclo deecritto torna quindi a ripeterei 

eecondo 1© modelita aopra deacritte. 

La macchioa eecondo il trovato e anche in grado di eeeguire un 
confezionamento aotto vuoto. In questo caeo, il ciclo di funzionamento di 
ovolge come gia deecritto con la differenza che viene evitata 

l'immiseione di gae inerte. 

Qualora venga ricbieato un confezionamento in atmoefera, viene 
evitato il collegamento del condotto 39 alia pompa di aapirazione, nonche 
Pimmieeione di gaa inerte attraverao il condotto 58. 

£• da notare, inoltre, che la macchina eecondo il trovato puo 
eeeguire la eigillatura di contenitori, in atmosfera, eotto vuoto, o con 
eoetituzione di atmoefera all'interno del contenitori, utilizzando 
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coperchi di aigillatura piani eemplicemente eliminando, dalle faei di 
funzionamento aopra deacritte, la faae dl formatura del film P. 

SI e in pratica conatatato come la macchina eecondo il trovato 
asaolva pienamente il compito prefiaaato in quanto a in grado di operare 
la aigillatura di contenitori sia con coperchi di tipo piano che di tipo 
bombato eenza richiedere elcuna operazione di eoatituzione o di 

adattamento. 

Inoltre, la macchina secondo il trovato riaulta ef fettivamente una 
macchina di tipo univereale in quanto a in grado di realizzare 
confezionamenti in atoosfera, confezionamenti eotto vuoto e 
confezionamenti con eoatituzione dell ♦atmoef era all'interno del 
contenitori prima della loro eigillatura. 

Particolarmante vantaggloao riaulta il conf ezionamanto sotto vuoto 
di prodotti che occupano eolo una parte dello epazio diaponibile 
all'interno del contenitore. Per queato tipo di confezionamento, 
eaeguendo la bombatura del coperchio t dopo la eigillatura la depreeeione 
all'interno del contenitore richiama vereo 1* interne della confezione il 
coperchio nolle parti libere del contenitore portandolo ad aderire il 
prodotto in easa contenuto. Queeta aderenza, ricercata particolarmante 
nel caao che il contenitore preaenti una conf ormazione a vaachetta di 
ridotta altezza, e poaaibile perche la bombatura del coperchio conaente 
di ottenere, per il coperchio ateeeo un'area maggiore riepetto alia 
super ficie euperiore del contenitore. 

La macchina coei concepita e euecettibile di numeroee modifiche e 
varianti, tutte rientranti nell'ambito del concetto inventivoi coal ad 
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eeeropi© ear& possibtle realizeare una macchina cbe ottenga il 
confezionemento di un numer© di eontenitori maggiori di quello deecritto, 
eenza peraltro uecire dall'ambito di protezioae del preeente trovato. 

Inoltre, tutti i dettagli eono eoetituibili eon elementi 

tecnicamente equivalent! . 

In pratiea, i material! impiegati, nonebfe le dimension!, potranno 

eaeere qualeiaei eeeondo le eelgenza e lo atato della tecmlca. 

RIVEHDICAZIOHI 
1. Wacchine eonfezionatrice per la eigillatura di eontenitori, 
caratterizzata dal fatto di comprenderet un element© superiore a campana 
alloggiante mezzi di bloccaggi© di un film in materiale eintetico 
introdotto infer lormente a detto element© euperiore e mezzi di formatura 
di detto film attivabili a comando per l'eeecuzlone di un copercbio, un 
elemento inferiore affacciato a detto element© euperiore e prowieto di 
mezzi di appoggio per almeno un contenitora da aigillare, mezzi elevatori 
impegnabili con detto contenitora per il euo epoetamento da una poeizione 
ebbeeeata, nella quale e dietanziato da detto film portato da detto 
element© euperiore, ad una poaizione eollevata, nella quale e rewicinato 
a detto film, eaaendo inoltre previeti mezzi di ealdatura di dett© 
copercbio eu detto contenitore. 

2. Maccbina, eecondo la rivendieazione 1, caratterizzata dal fatto 
che detti mezzi di formatura comprendono almeno uno etampo di formatura 
aperto inferiormente e praeentante una faccia di formatura con condotti 
collegabili a comando con una eorgente di vu©to per l'edeeione con 
deformazione di detto film a detta faccia di formatura. 
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3. Macchina, eecondo le rivendicazioni 1 a 2, caratterlzzata dal 
facto che detta faccie dl formatura a eagomata concava eul leto rivolto 

verso detto element© infertore. 

4. Macchtna, eecondo una o piu dalle rivendicazioni precedeatl, 
caratterlzzate dal f atto che detto elements inferiore e eagomato a 
campana ed e mobile e eomando In awieinamento a detto elemento euperiore 
per definlre con queeto una camera alloggiante detto contenltore ed 
isolate a tenuta dall'amblente esterno. 

5. Macchina, eecondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, 
earatterlzzate dal fatto di eomprendere mezzi di tagllo di detto film 

lungo i bordi del coperchio formato. 

6. Machine, eecondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, 
caratterizzate dal fatto di eomprendere mezzi di preea e di 
poaizionamento dei contenitori eu detti mezzi di appoggio diepoeti 
internamente a detto elemento inf eriore. 

7. Macchine, eecondo une o piu delle rivendicazioni precedent!, 
caratterlzzata dal fatto che detto etampo di formature preeenta, lungo 1 
bordi perimetrali della eue faccie di formatura, organ! per la 
termoealdatura del bordo del coperchio eul contenltore, in detto elemento 
inferiore eoeendo previeti riecontri supportanti inferiormente 11 bordo 
del eontenitore, detti rlacontri eeeendo allineati con detti bordi della 
faccia di formatura e mobili a eomando con detto elemento inferiore in 
awieinamento a detto elemento euperlore per plnzare tra detti riecontri 
e detti bordi della faccia dl formatura ll bordo del contenltore e del 
coperchio da ©airfare. 
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8, Macchina, eecondo una o piu dell© rivendicazioni precedent!, 
caratterizzata dal fatto che detti mezzi di blocceggio del film 
comprendono un telaio posizionato inf eriormente a detto ataropo dl 
formatura ed affacciato ad un controtelaio alloggiato In detto elemento 
super iore e circondante detto etampo di formatura, detto telaio esaendo 
mobile a comando lungo una direzione verticale per riecontrare detto 
controtelaio e bloccare il film elimentato, lungo una direzione 
eoetanzialmente orizzontale, tra detto telaio a detto controtelaio, detto 
telaio preeentando un* aperture allineata con detto ©tempo di formatura e 
con dimeneioni corriepondenti alle dimenaioni dell'eetremita auperiore di 

detto contenitore* 

9 # Macchina, eecondo una o piu delle rivendicazioni precedent i, 

caratterizzata dal fatto che detti mezzi di taglio del film comprendono 
una fuetella con coltelli rivolti vereo il beaao e circondanti detto 
stamp© di formatura, detto etampo di formatura eesendo mobile a comando 
verticalmante con detto contenitore relativamente a detti coltelli per 
un' inter ferenza di detti coltelli con le porzioni del coperchio formato 
in eccedenza riepetto alia bocca del contenitore per la loro 

aeportazione • 

10. Macchina, eecondo una o piu delle rivendicaziomi precedent!, 
caratterizzata dal fatto che detto elemento euperiore e eupportato 
ecorrevolmente lungo colonne di guide soatanzialmente vertical! ed e 
eolidale nella traelazione lungo una direzione verticale con detto a tempo 
di formatura per 1' attivazione di detti mezzi di taglio del film. 

11. Macchina, eecondo una o piu delle rivendicazioni precedent!. 
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caratterizeata dal fatto che dettl mezzi di svacuazione dell' aria 
comprendono un condotto di aepirazione con almeno tin imboeeo in detta 
camera occupata dal contenitore e collegato ad una pompa di aepirazione 
attivabile a comando. 

12. Maechiua, aecondo una o piu dalle rivendicazioni precedenti, 
caratterizeata dal fatto che detti mezzi di adduzione di gas a detta 
camera comprendono un condotto collegato ad una eorgente di gas e 
aviluppanteei internamente a detto elemento inferiore, detto condotto di 
adduzione ef ociando in una zona di erogazione enulare poeta tra detto 
eoperchio e detto contenitore ed in collegamento con la zona di detta 
camera poste inf eriormente a detto contenitore. 

13. Maechina, eeeondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caretterizzata dal fatto che detti mazzi di preea e di poeizionamento di 
detto contenitore comprendono una coppla di alberi parallel! diepoeti 
oeternamente eu due lati contrappoati di detto elemento inferiore eui 
quail eono calettate due leve oecillabili a comando in un piano verticale 
attorno all'eeee di detti alberi e preaententi, dalle paTte oppoeta a 
detti alberi, bracci orlzzontali dotati di ganaece oppoate tra loro ed 
impegnabili da parti oppoate con detto contenitore per il auo 
posizionamento eu detti mezzi di appoggio. 

14. Maechina confezionatrice per le eigillatura di contenitori, 
caratterizzate dal fatto di comprendere una o piu delle caratteriatlche 
deecritte e/o illuatrate. 

II Mandatarioi 
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PACKAGING MACHINE FOR THE SEALING OF CONTAINERS 

DESCRIPTION 

5 Object of the present invention is a packaging machine for the sealing 

of containers. 

As known, in the packaging field where lids are applied and sealed to 
containers, in particular in the food field, many different packaging technologies 
are used. 

10 In some cases, sealing of the container is carried out in an atmospheric 

environment, in other cases a more-or-less high vacuum is created in the 
container before sealing, in some other cases the atmosphere inside the 
container is substituted with inert gas before proceeding with the sealing. 

Furthermore, the lids used for closing the containers can be flat or 
15 curved outwards to allow, when required, loading of the container over the 

upper edge without damaging the product inside the container during the 

packaging procedure. 

In this latter case, the lids are directly furnished to the packaging 

machine already formed. 
20 The packaging machines actually on the market are generally designed 

to make a specific kind of packaging using preformed flat or curved lids. For 
this reason, having to make different types of packaging, usually it is necessary 
to use more than one packaging machine or, if one single packaging machine is 
used, it is necessary to foresee different interchangeable devices to be able to 
25 make different types of packages or packages with different lids. 

The necessary steps to change the type of package on the same 
packaging machine require the intervention of specialized staff and involve 
some stops of the machine what affects production costs. 

The main task of the present invention is to realize a machine capable 
30 of sealing containers without needing a preforming of the lids even if curved 

lids are required. 

In this framework one of the objects of the invention is to design a 
packaging machine that can perform different types of packaging without 
requiring long and difficult interventions to retro-fit the machine. 
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Another object of this invention is to provide a machine that may seal 
containers, without any replacement intervention, utilizing substantially flat or 
curved lids. 

One further object of the present invention is to design a packaging 
machine that can make, depending on the needs, atmosphere, modified 
atmosphere, or vacuum packages. 

Last but not least, object of this invention is to realize an improved 
packaging machine that can afford a high productivity and can be operated also 
by non qualified personnel. 

This task, as well as other purposes that will be better described later 
on, are met by a packaging machine for the sealing of containers characterized 
in that it comprises an upper dome-shape element housing means for clamping a 
film of synthetic material introduced underneath said upper element and means 
for forming said film that can be activated to manufacture the lid, a lower 
element facing said upper element and provided with means to support at least 
one container to be sealed, lifting means able to be engaged with said container 
in order to move it from a lower position, in which it is separated from said film 
carried on by said upper element, to a raised position, in which it is close to said 
film, means for sealing said lid to said container being also provided. 

Further characteristics and advantages of the invention will be more 
apparent in the description of a preferred but not exclusive embodiment of the 
packaging machine according to the present invention, described in an 
explanatory and not limitative manner in the drawings here enclosed, where: 

figure 1 illustrates the machine according to the present invention in a 
schematic longitudinal section; 

figure 2 illustrates the machine according to the present invention in a 

transversal section; 

figure 3 is a transversal section of the machine made analogously to 
figure 2, in which the lid forming phase is highlighted; 

figures from 4 to 8 describe, in a transversal section made similarly to 
figure 2, the functioning of the machine during the execution of one of the 
possible types of packaging that can be made with the machine according to 
the present invention. 



With reference to the cited figures, the machine according to the 
present invention, comprises a portal framing 1 formed by vertical columns 2 
whose ends are connected together by crossbars 3. 

From a support 4, integral with the crossbars 3, four guiding columns 5 
project downwardly and cross a dome-shaped upperelement 6. The upper 
element 6 has the shape of a rectangular prism composed by a bottom 7 and 
lateral walls 8 which define an inner cavity 9 which is open toward the down 
side. On the lower edge of the lateral walls 8 a gas-tight gasket 10 is suitably 
applied. 

Inside the cavity 9, a plate 1 1 is housed which is fixed to the studs 5 
and is parallel to the bottom side 7. The plate 1 1 has the function to support the 
upper element 6 which may slide along the support studs 5 by means of 

flanged bushings 6a. 

Along the lower edge of the plate 11, there are fixed a plurality of 
spacers 12 that rigidly support a rectangular frame bearing a cutting die 13, at 
the lower ends of which there are knives 14a, 14b oriented downwardly and 
that will be better described in the following. 

Still inside the dome 6, under and in parallel to the plate 1 1 it is fixed a 
base 15 hold up by a central device 16 which slides, in a vertical direction, 
through the plate 1 1 and is fixed to the bottom 7 of the dome-shaped upper 
element 6. 

The base 15 has, along the side edges, horizontal branches 17 which 
extend between the spacers 12. 

Under the above-mentioned horizontal branches 17, supporting 
elements 18 hold up a counter-frame 19 that comprises a vertical wall 20 from 
which brackets 21 extend outwardly and that has a lower peripheral lip 22 
under which a gasket 23 is applied. The wall 20 and the lip 22 define a slot for 
the element 13 supporting the knives 14a and 14b when there is a relative 
movement in the vertical direction, as it will be better explained in the 
following. 

On the two opposite sides of the counter-frame 19, on the horizontal 
brackets 21, a couple of actuators 24, external to the element 13, is assembled, 
whose shafts 25 support a frame 26. 



Frame 26 is substantially composed of a plate, horizontally arranged, 
with a couple of cavities 27a, 27b divided by a small bridge 27c and of a size 
that allows the knives 14a, 14b to pass through when there is a relative 
movement between the frame 26 and the counter-frame 19. 

On the lower surface of the base 1 5, it is integrally fixed a couple of 
forming moulds 28a, 28b, coaxial to the cavities 27a and 27b of the plate 26. 

The forming moulds 28a and 28b have an upside-down dish shape with 
a convex cavity 29 in the middle, in other words with a concave opening facing 
the lower part, and the bottom crossed by a series of bores 30 that merge in two 
ducts 31a, 31b defined by tubes 32a, 32b. The above mentioned tubes cross the 
plate 1 1 and the bottom 7 of the upper dome-shaped element 6 extending with 
two ducts 33a, 33b connected to a vacuum pump of known design which has 
not been illustrated here for the sake of simplicity. 

To ensure the tightness between the tubes 32a, 32b and the bottom 7, 

gaskets 34 are foreseen. 

The lower edges of the forming moulds are flattened and contain means 
known to be able to seal the two elements in synthetic material. 

Between the forming moulds 28a, 28b, there is a transversal bar 35 of 
the element 13 which supports the adjacent sides of the two knives 14a, 14b 
which therefore surround the forming moulds 28a, 28b, being able to enter into 
the cavities 27a, 27b of the frame 26. The knives 14a, 14b can have an annular, 
squared or round set up, depending on the shape we want to give to the 

container lid by cutting it. 

In the side wall 8 of the upper element 6, a bore 37 is obtained, which is 
connected via a tubular fitting 38, to a duct 39 which also is connected to a 
vacuum pump of a known type and not illustrated here. 

Below the dome-shaped upper element 6, there is a lower element 40, 
also substantially dome-shaped, which is substantially positioned coaxially 

with the upper element 6. 

The lower element 40 has a substantially rectangular prism shape, 
which is built up by a bottom 41 and side walls 42 that have outer lower 
undercuts 43. The walls 42 and the bottom 41 define a cavity 44 opened 
towards the upper side and in the wall 42 it is obtained, along its inside upper 



edge, a slot 45, that has a groove 46 on its bottom which extends around the 
edge of the lower element 40. 

Inside the slot 45 is positioned a backing element 47 formed by a plate 
having two cavities 48a, 48b separated by a central small bridge 49. The 
backing element 47 closes the groove 46 thus forming a pipe and has channels 
50 and 51 that cross it vertically and horizontally. Said channels 50 connect the 
cavity 44 with the space above the lower element 40, while the channels 51 
connect the groove 46 with the grooves 52a, 52b obtained on the upper face of 
the backing element 47 and in line with the knives 14a, 14b. 

The edges limiting the cavities 48a, 48b, extend upwardly forming 
projections 53a, 53b opposed to the edges of the forming moulds 28a, 28b. It is 
to be noted that projections 53a, 53b and grooves 52a, 52b, having a ring 
shape, also involve the central small bridge 49. 

The lower element 40 is supported by a platen 54 of a lifting means 
installed on the base of the machine and not illustrated here. 

The bottom 41 has flanges 55a, 55b that extend on two opposed sides to 
fix the lower element 40 to the platen 54 using clamps 56a, 56b that can be 
closed by screws 57a, 57b. This fixing system allows the disassembling of the 
lower element 40 from the platen 54 when its replacement with a different one 
for shape or dimensions is necessary. 

The platen 54 and the bottom 41 are crossed by a channel 58 that 
extends along the side wall 42 to communicate with the grooves 46. A gas is 
introduced through the channel 58, in particular an inert gas, from a known 
outside source that is not illustrated in the drawings. 

The bottom 41 is crossed in the vertical direction by a couple of vertical 
sliding guide cams 59 that on their upper edge have a supporting platen 60 with 
a central aperture 61 which is engaged in a sliding manner by a small column 
62. Said small column 62 raises from the bottom of the lower element 40 and 
supports the central small bridge 49. On the platen 60 there are two platforms 
63a, 63b coaxial with the forming moulds 28a, 28b that engage the cavities 
48a, 48b of the backing element 47. 

The platforms 63a, 63b have a conformation complementary to that of 

the two cavities 48a, 48b. 



In the starting position, or position of rest, the platforms 63a, 63b are 
maintained with their upper face substantially co-planar with that of the edge 
of the side walls 42 of the lower element 40. 

Outside of the lower element 40 and on the sides of the platen 54 of the 
bottom 41, there are two parallel working shafts 64a, 64b on which are 
mortised two levers 65a, 65b that are actioned in a reciprocating movement, 
with oscillation directions opposite each other, around the axis of the working 
shafts 64a, 64b on a substantially vertical plane. 

The upper edges of the levers 65a, 65b which are positioned above the 
lower element 40, have swellings 66a, 66b on which are fixed the horizontal 
arms 67a, 67b that are equipped at the facing edges with opposed jaws 68a, 
68b by which containers A, B, to be sealed, are positioned onto the platforms 
63a, 63b. 

The machine, according to the present invention, works as described 
here in the following with reference to a packaging system where the 
atmosphere inside the container is replaced and a curved lid is applied. 

In the starting phase (fig. 1, fig- 2) the jaws 68a, 68b position two 
containers A, B over the respective platforms 63a, 63b. 

At the same time, a film F of synthetic material, that will eventually 
form the closing lid of the containers, is positioned horizontally over the 
containers between the frame 26 and the counter-frame 19 below the forming 
moulds 28a, 28b. The next step is to block film F by means of the actuators 24 
that cause the lifting of the frame 26 toward the counter-frame 19. The film F 
is clamped between the upper face of the frame 26 and the gasket 23 of the 
counter-frame 19 and closes the cavities 29 of the forming moulds 28a, 28b 
(fig. 3). 

The air contained in the cavities 29 is evacuated by the vacuum pump 
through the ducts 33a, 33b, 31a, 31b, and 30 thus causing deformation of film 
F that goes, in contact with the surface of the cavities of the forming moulds 
assuming a curved shape. 

The following step is to open the jaws 68 by opening the levers 65a, 
65b. As soon as the jaws get outside the lower element 40, the lower element is 
lifted by means of activators or other lifting means, known and not illustrated, 
that lift the platen 54 while the platforms 63a, 63b remain still. In this way, the 



dome 40 together with the projections 53a, 53b engages from below the flanges 
of containers A, B and lifts these latter until the edges of the upper element 6 
and those of the lower element 40 contact each other in such a way to create 
inside a chamber 69 that is insulated and sealed from the outside environment 
(fig. 4). It is to be noted that in this position the projections 53a, 53b are 
spaced from the forming moulds 28a, 28b, in other words that there is a gap 70 
between the film F and the containers' flange that connects the space defined 
on the upper side by the curved film F and on the lower side by the containers 
A, B, to the duct 39 through the port 37. In particular it is to be noted that, 
when the edges of the upper element and those of the lower element 40 contact 
each other, between the facing surfaces of the backing element 47 and of the 
frame 26, there remains an interspace 71 that connects the gap 70 to the cavity 
9 of the upper element 6 and then with the duct 39. 

Raising of the lower element 40 is temporarily stopped to proceed, if 
desired, with the evacuation of the chamber 69 and of the cavity 9. As 
illustrated in fig. 5, by connecting the duct 39 to the vacuum pump, the air 
contained both outside and inside the containers A, B as well as in the ducts 
33a, 33b, is evacuated. This procedure avoids pressure differences between the 
inside and the outside of the containers and therefore avoids that these latter 
may deform and curl. Once the evacuation is complete, inert gas is introduced 
(fig. 6) through the duct 58, the groove 46 and the ducts 50 of the backing 
element 47. The inert gas fills also the cavity 44 and partially also the cavity 9 
to avoid that an over pressure is formed inside the containers A, B, and thus a 
deformation towards the outside of the bottom of the containers. 

Once the chamber 69 is filled with inert gas, the lifting of the lower 
element 40 is restarted determining in this way the lifting of the upper element 
6. Following this lifting, the perimetral edge of the forming moulds 28a, 28b, 
contacts the projections 53a, 53b determining in this way the clamping of the 
lid on the edges of the containers A, B and its perimetral sealing. 

The lifting of the upper element produces a relative movement of the 
forming moulds and the containers with respect to the knives 14a, 14b that 
penetrate in this way into the grooves 52a, 52b and cut the lid all around the 
containers A, B. The opposition force to the lifting of the lower element is 
obtained by actuators not illustrated here that guarantee enough clamping 



pressure between the film F and the edges of the containers A.. B to obtain a 
hermetic closure. Once this step is concluded, the connection between the 
cavities 9 and 44 and the external atmosphere is reestablished, through the ducts 
37, 38 and 39. 

Once the sealing phase of the containers is over, the lower element 40 
is lowered to the level where the sealed containers rest on the platforms 63a, 
63b. At first the lowering of the lower element 40 is accompanied by that of 
the upper element 6 until this latter element rests on the plate 1 1 and separates 
from the lower element, to permit the introduction of new containers to be 
sealed. 

When the edge of the lower element 40 has reached the level of the 
platforms 63a, 63b, the levers 65a, 65b are operated to put new containers on 

the platforms 63a, 63b. 

At the same time, switching on the actuators 24, the frame 26 is kept 
spaced from the lip 22 to permit the entrance of a new film. It is to be noted 
that the knives 14a, 14b, being attached to the plate 11 by the counter-frame 
13, remain at the same level and therefore the forming moulds 28a, 28b lower 
below them when the lower element 40 goes down. The above described 
packaging cycle is then repeated as explained above. 

The machine according to the present invention can also make a 
vacuum package. In this case, the packaging cycle is the same as described 
above with the only difference that the introduction of inert gas is avoided. 

When a package in atmosphere is desired, the connection between the 
duct 39 and the vacuum pump is avoided, as well as the introduction of inert 

gas through the ducts 58. 

Furthermore, it is to be noted that the machine, according to the present 
invention, can seal the containers, in atmosphere, under vacuum, or with a 
modified atmosphere inside the containers, utilizing flat sealing lids, simply 
excluding from the steps before described, the stretching of the film F. 

In practice, it has been confirmed that the machine according to the 
present invention duly performs its task because it can seal containers both 
with flat lids and with curved lids, without requiring any replacement or 
retrofitting step. 
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Furthermore, the machine according to the present invention is 
effectively a machine that can be used for any type of packaging as it can make 
atmosphere packages, vacuum packages and modified packages having the 
atmosphere inside the containers replaced before sealing. 

Particularly advantageous is the vacuum packaging of products that fill 
up only a part of the space available inside the container. For this kind of 
packaging where the lid is curved, the pressure drop that occurs inside the 
container after the sealing attracts the lid towards the inside of the pack in the 
empty space and brings it to adhere to the contained product. This adhesion, 
particularly desired when the container has a shallow profile tray shape, is 
possible because the curved shape of the lid allows to have, for the lid itself, a 
larger surface with respect to the upper surface of the container. 

The machine so devised is susceptible of various modifications and 
variations, all of them within the scope of the present invention; for example, it 
will be possible to make a machine that can pack a higher number of containers 
that that described, without however falling outside the scope of the present 
invention. 

Furthermore, all the details can be replaced with technically equivalent 

means. 

In practice, the materials used, as well as the sizes, are not critical and 
can be set, depending on the needs and the state of the art. 
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CLAIMS 



1. Packaging machine for the sealing of containers characterized in that it 
comprises a dome-shaped upper element housing means for clamping a 

5 film of synthetic material introduced underneath said upper element and 

means for forming said film that can be activated to make a lid, a lower 
element facing said upper element having means for supporting at least one 
container to be sealed, lifting means that can engage with said container for 
moving it from a lowered position, in which the container is separate from 

10 said film carried on by said upper element and a raised position, in which it 

is close to said film, said machine being also provided with means for 
sealing said lid to said container. 

2. Machine according to claim 1 characterized in that said means for forming 
comprise at least one forming mould opened in its lower side and having a 

1 5 forming surface with ducts that can be connected to a vacuum source for 

the stretching of said film and its adhesion to said forming surface. 

3. Machine according to claims 1 and 2 characterized in that said forming 
surface has a concave shape on the side faced towards said lower element. 

4. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
20 lower element is dome-shaped and can be moved when desired towards 

said upper element to define therewith a chamber that accommodates said 
container and is isolated from the outside environment. 

5. Machine according to any of the preceding claims characterized in that it 
comprises means for cutting said film along the edges of the formed lid. 

25 6. Machine according to any of the preceding claims characterized in that it 

comprises means for gripping and positioning the containers on said 
supporting means positioned inside said lower element. 
7. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
forming mould has, along the outer perimetral edges of its forming surface, 

30 means for heat-sealing the lid edges to the container, and in that in said 

lower element projections are foreseen which support the edge of the 
container from its lower side, said projections being aligned with said 
edges of the forming surface and being movable with said lower element 
getting close to said upper element to clamp the edges of the container and 



of the lid to be sealed between said projections and said edges of the 
forming surface. 

8. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
means for clamping the film comprise a frame positioned below said 
forming mould and facing a counter-frame housed inside said upper 
element and surrounding said forming mould, said frame moving in the 
vertical direction to strike said counter-frame and clamp the film which is 
fed along a substantially horizontal direction between said frame and said 
counter-frame, said frame having an opening in line with said forming 
mould and with dimensions that correspond to the dimensions of the upper 
edge of said container. 

9. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
means for cutting the film comprise a cutting die with knives directed 
downwards and surrounding said forming mould, wherein said forming 
mould can be moved vertically relatively to said knives, together with said 
container, for the knives to interfere with the portions of the formed lid in 
excess with respect to the mouth of the container and remove them. 

10. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
upper element is slidingly supported along two substantially vertical 
driving columns and is integral in the translation along a vertical direction 
with said forming mould to activate said cutting means. 

1 1 . Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
vacuumization means comprise a suction duct with at least one entry in 
said chamber occupied by the container and connected to a vacuum pump 
that can be activated when needed. 

12. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
means for introducing gas into said chamber comprise a duct connected to 
a gas source and developing inside said lower element, said duct getting 
into an annular output area positioned between said lid and said container 
and connected with the part of said chamber situated below said container. 

13. Machine according to any of the preceding claims characterized in that said 
means for gripping and positioning said container comprise a couple of 
parallel shafts situated outside on two opposed sides of said lower element 
on which two levers are mortised that may oscillate in a vertical plane and 



around the axis of said shafts and having, on the side opposite to said 
shafts, horizontal arms equipped with opposed jaws that may engage with 
opposite sides of said container for positioning it on said supporting means. 
14. Packaging machine for the sealing of containers, characterized in that it 
comprises one or more of the characteristics described and/or illustrated. 
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